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Abstract of DE1 9601 102 

A hot runner system includes a hot runner 
manifold (1 ) with a runner (4) feeding hot 
runner nozzles (2) in a tool plate (6). The hot 
runner nozzles (2) are held against the hot 
runner manifold (1) by their bodies (3) but 
allowed lateral movement(X,Y axes) relative to 
the manifold(1 ) along the sealing plane (1 1 ). 
Each nozzle body (3) is located on a centering 
ring(9) in the tool plate (6) and is allowed to 
expand in the axial direction (Z-axis). 
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® HeiGkanalsystei 

© HeiGkanalsystc 



nem HeiGkanalverteiler, in dem 
lerkanal mit verschiedenen Anschlussen fur 
Heifckanaldusen verlauft, die in einer Formplatte ange- 
ordnet sind, wobei die HeiBkanaldiisen bereits im kaltcn 
Zustand verschiebbar mit ihrer Dichtflache unter definier- 
ter Vorspannung mittels eines Klemmflansches (14) und 
Schrauben (23) oder einer Spannmutter (19) am HeifSka- 
nalverteiler abgedichtet gehaltert sind und der Dusenkor- 
per (3) durch einen in die Formplatte eingesetzten Zen- 
trierring (9) zentriert wird, der jedoch die Ausdehnung des 
Diisenkorpers (3) in axiaier Richtung (Z-Achse) nicht be- 
hindert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein HeiBkanalsystem mit einem 
HeiBkanalverteiler, in dem ein Verteilerkanal mit verschie- 
denen Anschliissen fur HeiBkanaldiisen verlauft, die in einer 5 
Formplatte angeordnet sind. 

Bei einem derartigen HeiBkanalsystem miissen die Mas- 
sekanale vom Verteiler am Ubergang zur HeiBkanaldiise so 
abgedichtet werden, daB keine Schmelze austritt. Dabei muB 
dor Aufwand fiir Einbau und Abstimmung dcs Systems so 10 
gering wie moglich sein, wobei insbesondere bei GroBwerk- 
zeugen es oftmals nicht moglich ist, die geforderte Ab- 
stimmgenauigkeit zu erreichen. 

Bei einer bekannten Ausfiihrungsform 
(DE 34 03 301 Al) wird die Dichtigkeit des Systems durch 15 
eine Hdhenausdehnung des MaBes der Verteilerhohe sowie 
dcr DiiscnhiiiKlhdhc b/.w. des Dusenkiir|x.Tll;iiisclies im auf- 
geheizten Zustand des HeiBkanalsystems erreicht. Nach den 
entsprechenden Einbaurichtlinien fur HeiBkanalverteiler 
soil bei den vorhergesagten Werkzeug- und HeiBkanaltem- 20 
peraturen eine Vorspannung von z. B. 0,05 mm gegeben 
sein. Das System ist in der Mitte zentriert und seitlich mit- 
tels eines Zylinderstiftes verdrehgesichert. Beim Aufheizen 
dehnt sich der Verteiler in der einen Richtung der Abdicht- 
ebene (X-Richtung) frei ohne Behinderung aus. In der Achs- 25 
richtung der HeiBkanaldiise (Z-Richtung) erfolgt die Vor- 
spannung, d. h. die Abdichtung des Systems. Die Diise sitzt 
seitlich gefflhrt in der Formplatte, so daB keine Verschie- 
bung der Diise in der X-Achse moglich ist. Es kommt insbe- 
sondere bei groBen Werkzeugen durch die geringere Ferti- 30 
gungsgenauigkeit zu Abstimmproblemen und daraus resul- 
tierend zu Leckagen. Weiterhin besteht die Gefahr, wenn die 
vorhergesaglen Teniperaluren nichl eingehalten werden 
oder stark abweichen, daB eine zu geringe Vorspannung ent- 
steht und das System undicht wird. Ein weiterer wesentli- 35 
cherNachteil ergibt sich dann, wenn bei wesentlich groBerer 
Temperaturdifferenz wie vorhergesagt, die Vorspannung so 
hoch wird, daB eine irreversible Verfonnung des Absliil/.be- 
reiches cintritt. Dies hat den Vcrlust dcr Vorspannung zur 
Folge und fiihrt ebenfalls zur Leckage. Weiterhin kann es 40 
bei extrem hoher SchlieBkraft der SpritzgieBmaschine und 
bei Nichtberiicksichfigung der Grenzwerte fiir die Fliichen- 
pressung zu Setzerscheinungen des gesamten Werkzeuges 
kommen und daraus resultierend zu einer Leckage. 

Bei einem anderen bekannten HeiBkanalsystem 45 
(DE 39 26 357 Al) erfolgt die Abdichtung des Systems 
durch Einschrauben der HeiBkanaldiise mittels eines AuBen- 
gewindes an dem Verteiler. Die Stirnflache des Gewindebol- 
zens ist die Abdichtflache. Die Diise erfahrt jedoch durch 
die Langenausdehnung des Verteilers in der X-Achse ein 50 
starkes Biegemoment. Bei kurzen Diisen kann dies zum 
Bruch fiihrcn. Weiterhin ist bei klcincr Rcstzapfcnhohc im 
Anspritzbereich zur Kavitat mit Undichtigkeiten oder un- 
schoner Schwimmhautbildung zu rechnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein derartiges 55 
HeiBkanalsystem so auszubilden, daB insbesondere bei 
GroBwerkzeugen eine dauernde Abdichtung bei unter- 
schiedlichen Verarbeitungstemperaturen gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein HeiBkanalsystem mit den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost. 60 

Es ist vorteilhaft, daB als Verdrehsicherung fiir die HeiB- 
kanaldiise ein zylindrischer Bolzen in einer langlochartigen 
Ausfrasung des Dusenkorperflansches und des Klemmflan- 
sches bzw. der Spannmutter vorgesehen ist. 

Es wird weiterhin vorgeschlagen, daB der Zentrierring 65 
glockenartig ausgebildet ist und einen zylindrischen Ab- 
schnitt mit anschlieBendeni kegelformigen Abschnitt und 
PaBsitz am Diisenkorper aufweist. 



Die Erfindung bringt insbesondere den Vorteil, daB eine 
dauernde Abdichtung gewahrleistet ist und eine unzulassige 
Uberbeanspruchung durch zu hohe Flachenpressung ausge- 
schlossen wird. Es konnen somit Kunststoffe mit unter- 
schiedlichen Verarbeitungs- und Werkzeugtemperaturen 
problemlos mit dem System verarbeitet werden. Weiterhin 
ergibt sich der Vorteil, daB eine leichte Montage und De- 
montage moglich ist. AuBerdem ist bei falscher Gestaltung 
des Werkzeuges in Bezug auf die SchlieBkraft trotzdem die 
Dichtigkeit dcs Systems gewahrleistet. Es ist dabei vorteil- 
haft, daB von den Werkzeugbauern geringere Fertigungsge- 
nauigkeiten zu fordern sind, was die Einbau- und Abstimm- 
kosten erheblich vermindert. Es wird auch die Forderung er- 
fiillt, daB die HeiBkanaldiise mit dem Verteiler fest verbun- 
den ist, um den Verdrahtungsaufwand zu reduzieren und die 
Servicefreundlichkeit bei der Montage und Demontage zu 
erhiihen . 

Die Erfindung wird anhand von in den Zeichnungen dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispielen erlautert. 
Es zeigen 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein derartiges HeiBkanal- 
system im Bereich der Anordnung einer HeiBkanaldiise, 

Fig. 2 eine Ansicht in Pfeilrichtung "A" in Fig. 1 und 

Fig. 3 einen Schnitt entsprechend Fig. 1 gemaB einer wei- 
lercn Ausliihrungsl'orm dcs IleiBkanalsvslems. 

Das in den Fig. 1 und 2 dargestclltc 1 IciBkanalsyslcm ei- 
nes Werkzeugs wird iiber eine AngieBbuchse 24 von einer 
SpritzgieB-Maschinendiise mit Schmelze versorgt. Die 
Buchse 24 ist in einen I leiBkanalverleiler 1 eingesetzt, der 
einen Verteilerkanal 4 aufweist mit einem AnschluB an eine 
HeiBkanaldiise 2. deren Diisenkorper 3 eine zentrale Kunst- 
stoffmassebohrung 5 aufweist. Die mit einem Hiillrohr 7 
versehenc HeiBkanaldiise 2 ist in eine Formplatte 6 einge- 
setzt und weist an ihrem unteren Ende einen Anspritzbe- 
reich 10 auf. Weiterhin ist der Diisenkorper 3 an seinem obe- 
ren Ende mit einem Diiscnkorperllansch 8 verschen, dessen 
auBere Ringflache die Dichtflache 11 gegeniiber dem HeiB- 
kanalvcrleiler 1 hildel. In diese Dichl (liiclie 11 ist cine Dich- 
tung 12 eingesetzt. 

Zum Befestigen der HeiBkanaldiise 2 am HeiBkanalver- 
teiler 1 dient ein Klemmflansch 14, der mit Hilfe von 
Schrauben 23 gegen den HeiBkanalverteiler 1 gespannt 
wird, wobei damit der Dusenkorperflansch 8 im Bereich des 
abgestuften Kopfes 13 des Klenmiflansches 14 erfal.ll wird. 

Unterhalb des Klemmflansches 14 befindet sich ein Zen- 
tricrring 9 und /war beslehend aus einem /.ylindrischen Ab- 
schnitt 17, der mit seinem AuBendurchmesser in die Form- 
platte 6 eingreift. und mit seinem Innendurchmesser am Au- 
Benmantel bzw. Hiillrohr 7 der HeiBkanaldiise 2 anliegt. An 
diesen zylindrischen Abschnitt 17 schlieBt sich ein kegelfor- 
miger Abschnitt 18 an, der zur Diise 2 gerichtet ist und als 
PaBsitz 16 am Diisenkorper 3 anliegt. 

Durch diese Befestigung der HeiBkanaldiise 2 an dem 
HeiBkanalverteiler 1 ist der Diisenkorper 3 in der X- und Y- 
Achse beweglich, wobei beim Einbau des komplett montier- 
ten Systems im Werkzeug der Diisenkorper 3 noch leicht in 
der X- und Y-Richtung verschiebbar ist. Uber den Zentrier- 
ring 9 erfolgt. die Zentrierung beim Einsetzen des Zentrier- 
ringes mil dem zylindrischen Abschnitt 17 in die I'drmplatte 
6. Nach dem Einlassen des Systems wird der Klemmflansch 
14 mittels der Schrauben 23 so stark vorgespannt, daB iiber 
den Klemmflansch 14 eine ausreichende Dichfkraft auf den 
Diisenkorper 3 iibertragen wird. Die Langenausdehnung des 
Verteilers 1 in der X- und Y-Richtung ist bei definierter Vor- 
spannung mittels der Verschraubung 23 noch moglich, wenn 
der Verteiler 1 anschlieBend aufgeheizt wird. Durch den 
Zentrierring 9 ist eine starke Biegebeanspruchung der HeiB- 
kanaldiise 2 in der Diisenkorperachse, d. h. in der Z-Achse 
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ausgeschlossen. Das MaB "H" im Werkzeug kann mit einer 
Fertigungstoleranz versehen werden, die der Fertigungsge- 
nauigkeit bei derartigen Werkzeugen, insbesondere bei 
GroBwerkzeugen entspricht. 

Wenn im Anspritzbereich 10 der HeiBkanaldiise 2 eine 5 
Formkontur angebracht werden soli, wird eine Verdrehsi- 
cherang der HeiBkanaldiise 2 vorgesehen, wobei im Kopf 13 
des Klemmflansches 14 und dem Dusenkorperflansch 8 eine 
langlochartige Ausfrasung 22 angebracht wird, in die ein zy- 
lindrischer Bolzen 15 cingesctzt wird. Damit wird cine Be- 10 
weglichkeit um den Mittelpunkt des zylindrischen Bolzens 
15 mit leichtem axialen Spiel in der X- und Y-Richtung er- 
moglicht. 

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsform wird die 
Vorspannung des Diisenkorpers 3 zum HeiBkanalverteiler 1 15 
hin mittels einer Spannmutter 19 erzeugt, die in den HeiBka- 
nalverteiler 1 eingeschraubl wird und an einer inneren Slufe 
im Bereich des Kopfes 20 am Dusenkorperflansch 8 abge- 
stiitzt ist. Zwischem dem HeiBkanalverteiler 1 und der 
Formplatte 6 befindet sich ein Distanzring 21. 20 

Patentanspruche 

1. HeiBkanalsystem mit einem HeiBkanalverteiler, in 
dem ein Verteilerkanal mit verschiedenen Anschliissen 25 
fur IleiBkanaldusen verlault. die in einer Formplatte 
angeordnet sind, wobei die HeiBkanaldiisen bereits im 
kalten Zustand verschiebbar mit ihrer Dichtflache unter 
dclinierlcr Vorspannung niillels eines Klemmflansches 
(14) und Schrauben (23) oder einer Spannmutter (19) 30 
am HeiBkanalverlciler abgediehlei gehallerl sind und 
der Dusenkorper (3) durch einen in die Formplatte ein- 
gesetzten Zentrierring (9) /.enlrierl wird, der jedoeh die 
Ausdehnung des Diisenkorpers (3) in axialer Richtung 
(Z-Achse) nicht behindert. 35 

2. HeiBkanalsystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Verdrehsicherung fiir die HeiB- 
kanalduse (2) ein /.ylindrischer Bol/en (15) in einer 
langlochartigcn Ausfrasung (22) des Duscnkorpcrflan- 
sches (8) und des Klemmflansches (14) bzw. der 40 
Spannmutter (19) vorgesehen ist. 

3. HeiBkanalsystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zentrierring (9) glockenartig 
ausgebildet ist und einen zylindrischen Abschnitt (17) 
mit anschlieBendem kegelformigen Abschnitt (18) und 45 
PaBsitz (16) am Dusenkorper (3) aufweist. 
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